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(54) Method and device for manufacturing data carriers with an integrated transponder. 

(57) Method to manufacture data carriers with integrated transponders wherein the 
ransPonders (6a) are fed into a transponder path (6) and labeled on one side, 
3 1 S Transponders (6a) are isolated and straightened prior to being brought 
together with an assigned label, 

tt^ondmTa) that axe unable to function are expelled after isolation from 
manufacturing. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Datentragern 
@ Verfahren zum Herstellen von Datentragern mit inte- 
grierten Transpondern, bei dem die Transponder (6a) in 
einer Transponderbahn (6) zugefuhrt werden und einsei- 
tig mit einem Etikett belegt werden, 
wobei die Transponder (6a) vor dem Zusammenfuhren 
mit einem zugeordneten Etikett vereinzelt und ausgerich- 
tet werden 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS die Transponder (6a) vor dem Zusammenfuhren mit 
dem Etikett auf Funktion gepriift werden, und 
da(5 funktionsunfahige Transponder (6a) nach dem Ver- 
einzeln aus der Fertigung ausgestofcen werden. 



nit integriertem Transponder 
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Beschreibung zeln. Die zum Einsatz gelangenden Klebemittel sind kost- 
spielig, so daB bei defektem Sicherungselement erhohte Ko- 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem sten resultieren. Femer findet die Verbindung der Siche- 

Oberbegriff des Anspruchs 1 zum Herstellen von Datentra- rungselemente mit den Etiketten dadurch statt, daB die be- 
gem mit integrierten Transpondern, Die Erfindung betrifft 5 reits auf der Schutzfolie aufgeklebten Sicherungselemente 

ferner eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des An- von einem einzelnen Etikett uberklebt werden, was zu un- 

spruchs 13 zum Herstellen von Datentragera init integrier- gunstigen Toleranzen fiihrt. Insgesamt sind die bereits ver- 

tem Transponder. einzelten Etiketten schwierig zu handhaben. 

[0002] Aus der Praxis sind Verfahren und Vorrichtungen [0005] DE 197 25 276 Al beschreibt eine Einrichtung 
zum kontinuierlichen Herstellen von mit Transpondern aus- 10 zum Herstellen von mit Transpondern versehenen Etiketten, 

geriisteten selbstklebenden Etiketten bekannt, bei denen bei der auf einer Vorratsrolle aufgewickelte, mit einer Kle- 

eine erste Bahn von mit einer Klebeseite versehenen Etiket- beschicht versehene und auf einer Schutzfolie unmittelbar 

ten mit einer zweiten Bahn von Transpondern, die von einer benachbart angeordnete Sicherungselemente in einem gro- 

endlosen Bahn zugefuhrt werden, belegt wird und die resul- Beren Abstand mit ihrer Klebeseite auf eine weitere Schutz- 
tierende Bahn auf der dem Etikett abgewandten Seite der 15 folie umgesetzt werden und in einer nachfolgenden Station 

Transponder mit einem Doppelkleber belegt wird. Das be- mit einem bereits vereinzelten Etikett uberklebt werden. 

kannte Verfahren erlaubt die Herstellung groBer Stiickzah- Zwar ist ein diskontinuierlicher Betrieb moglich, jedoch er- 

len und hohe Arbeitsgeschwindigkeiten, ist jedoch mit einer fordert dieser eine aufwendige Bahnkantenregelung. Im tib- 

Reihe von Unzulanglichkeiten behaftet. Ein erstes Problem rigen weist die bekannte Einrichtung gleichfalls die vorste- 
besteht darin, daB es bei dem bekannten Verfahren nicht 20 hend aufgefUhrten Nachteile auf. 

moglich ist, defekte Transponder im laufenden Betrieb aus- [0006] DE 197 22 327 Al beschreibt eine Einrichtung 

zusondern. Dadurch kommt es zu der Herstellung von de- zum Herstellen eines mehrlagigen Etiketts, welche eine ein- 

fekten Etiketten, was besonders dann nachteilig ist, wenn seitig mit einer Klebeschicht versehene Tragerbahn mit von 

die Etiketten bereits bedruckt und personalisiert sind. Die einer Vorratsrolle abgezogenen Abschnitten einer Beschich- 

AusschuBware ist in aufwendiger Nacharbeit zu ersetzen. 25 tungsbahn versieht, wobei das Abtrennen der Abschnitte 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB der Doppelkleber von der Beschichtungsbahn mittels einer Schneidwalze 

auch auf solche Bereiche der Bahnen aufgetragen wird, die wahrend des Zusammenfuhrens oder kurz vor dem Zusam- 

an sich Verschnitf darstellen oder den Transponder iiberra- menfuhren erfolgt. Da die Tragerbahn mit voreingesteEter 

gen und ohnehin kleben. Ein weiteres Problem besteht im Geschwindigkeit gefordert wird, muB der abgetrennte Ab- 

Positionierungsaufwand, urn bei kontinuierlichem Betrieb 30 schnitt jeweils auf die Geschwindigkeit der Tragerbahn be- 

ein Verlaufen einer der Bahnen zu unterbinden. Zudem schleunigt werden. Hierdurch sind nur vergleichsweise 

kommt es bei der Zufuhrung eines endlosen Bandes von langsame Fordergeschwindigkeiten bei noch hinnehmbaren 

Doppelkleber schnell zu Verunreinigungen in der Anlage, Toleranzschwankungen moglich. Eine Priifung und Ausson- 

insbesondere bei Storungen, die zu betrachtlichem Stillstand derung von fehlerhaften Abschnitten ist nicht vorgesehen, 

und Wartungsaufwand fiihren. AuBerdem ist ein spaterer 35 wodurch erst bei der Priifung des mehrlagigen Etiketts feh- 

Schnitt der resultierenden Bahn wegen der stets vorgesehe- lerhafte Teile zu hoheren Kosten ausgesondert werden miis- 

nen drei Lagen erschwert. Schhefilich besteht ein weiteres sen. 

Problem darin, dafi aufgrund von Ungenauigkeiten bei der [0007] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 

PositionierungderTransponderdiePackungsdichtederend- nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. eine Vorrich- 

losen Bahn, in der die Transponder zu einer Rolle aufgewik- .40 tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 13 zu schaffen, 

kelt sind, gering ist. die eine zuverlassige und kostengiinstige Herstellung von 

[0003] Aus der Praxis ist ferner ein Verfahren zur Herstel- Datentragern mit integriertem Transponder ermoglichen. 

lung von mit einem Transponder ausgeriisteten Karten be- [0008] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten 

kannt, bei dem der Transponder in einer Zwischenlage eines Verfahren erfindungsgemafi mit den kennzeichnenden 

Kunststoffkartenrohlings angeordnet wird und die Kunst- 45 Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Diese Aufgabe wird bei 

stoffkarte anschhefiend durch Laminieren hergestelit wird. der eingangs genannten Vorrichtung mit den kennzeichnen- 

Dieses Verfahren ermoglicht die Herstellung eines Datentra- den Merkmalen des Anspruchs 13 gelost. 

gers mit langer Lebensdauer, der gegen mechanische Be- [0009] Datentrager im Sinne der Erfindung konnen mit ei- 

schadigungen kaum empfindlich ist, verursacht aber hohe ner Klebeschicht versehene Etiketten sein, die z. B. eine be- 

Kosten und eignet sich folglich nicht fur Einweg-Anwen- 50 schriftbare oder bedruckbare Seite aufweisen, und die vor- 

. dungen. teilhaft zum Adressieren von Postsendungen oder zum Ver- 

[0004] DE 198 27 592 Al beschreibt eine Einrichtung sehen von Waren mit Beschriftungen geeignet sind. Femer 

zum Herstellen von mit Transpondern versehenen Etiketten, konnen die Datentrager auch in der Art von Karten oder Tik- 

bei der auf einer Vorratsrolle aufgewickelte, mit einer Kle- " kets ausgestaltet sein, die ohne aufgeklebt zu werden ge- 

beschicht versehene und auf einer Schutzfolie unmittelbar 55 nutzt werden, z. B. Eintrittskarten z. B. fur ein Theater oder 

benachbart angeordnete Sicherungselemente in einem gro- Kino, Busfahrkarten, aber auch Kundenkarten in der Art 

Beren Abstand mit ihrer Klebeseite mittels einer mit Unter- von Kreditkarten oder Mitarbeiterkarten, die z. B. zugleich 

druck arbeitenden Walze auf eine weitere Schutzfolie umge- die Legitimation zum Zutritt in bestimmte Raume eines Un- 

setzt werden und in einer nachfolgenden Station mit einem ternehmens drahtlos iiberpriifen. 

bereits vereinzelten Etikett uberklebt werden. Hierzu wird 60 [0010] Das erfindungsgemafie Verfahren ermoglicht es, 

die kontinuierliche Umfangsgeschwindigkeit der Walze an die Transponder bereits vor dem Verbinden mit der Etiket- 

die Fordergeschwindigkeit der anderen Schutzfolie ange- tenbahn von einer aufgerollten Transponderbahn abzutren- 

paBt. Nachteilig bei der bekannten Einrichtung ist zunachst nen, wodurch unterschiedliche Abmessungen von Etikett 

die Tatsache, daB ein Ausschleusen von defekten Siche- und Transponder miteinander kombinierbar werden. Insbe- 

rungselementen nicht vorgesehen ist. Zudem muB die erste .65 sondere ist es moglich, den Transponder an einer vorbe- 

Schutzfolie aufgewickelt werden. Des weiteren sind die Si- stimmten Stelle des zugeordneten Etiketts zu positionieren, 

cherungselemente in einem vorhergehenden ArbeitsprozeB beispielsweise mittig oder im Bereich einer Ecke. Die 

mit einer Klebeschicht zu konfektionieren und zu verein- Transponder kdnnen somit auf der Transponderbahn dicht 
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benachbart angeordnet werden, wodurch der zur Verfugung ponder auf dem Etikett lagegenau aufgebracht werden soil, 

stehende Platz giinstig genutzt wird. Eine Andriickwalze wird zum Zwecke der Beriihrung von 

[0011] Bei der Etikettenbahn handeltes sich vorzugsweise Etikettenbahn und Transponder gegen die bedruckte Seite 

um eine einseitig klebende Papierbahn. Altemativ kann aber der Etikettenbahn in Richtung auf die Hohlwalze zugestellt, 

auch eine selbstklebende Folie aus Kunststoff eingesetzt 5 so daB die der Hohlwalze zugewandte Klebeseite der Btiket- 

werden. Insbesondere kommt eine bereits bedruckte Bahn, tenbahn die vordere StoBkante des Transponders beruhrt 

die z. B. vorgedruckte Felder zum AusfiiUen oder eine Pro- und bei einer anschlieBenden Verlagerung der Etikettenbahn 

duktbezeichnung aufweist, als Etikettenbahn in Berracht. mit fuhrt. Die Andriickwalze wird nur so lange in Richtung 

[0012] Erfindungsgemafi werden die Transponder vor auf die Walze verlagert, bis der Transponder von der Klebe- 
dem Zusammenfuhren mit dem Etikett auf Funktion iiber- 10 seite der Etikettenbahn von der Hohlwalze abgenommen 

priift, um die Verbindung eines funktionsunfahigen Trans- wurde, wodurch verhindert wird, daB die Klebeseite mit der 

ponders mit einem Etikett rechtzeitig zu unterbinden. Das Hohlwalze in Beriihrung gelangt. 

Ergebnis der Funktionsprufung entscheidet dariiber, ob der [0017] Um den Vorschub der Transponderbahn prMse zu 

einige Takte spater als vorderster Transponder von der steuem wird vorzugsweise die Position der Transponder- 
Transponderbahn abgeschnittene Transponder dem Etikett 15 bahn anhand von Markierungen, die ggf. zugleich Bestand- 

zugefuhrt wird, oder aber als Schlechtteil ausgesondert teile des Transponders sind, zum Beispiel optisch oder in- 

wird. Hierdurch ist es in vorteilhafter Weise moglich, bereits duktiv in einer Positionskontrollstation iiberpriift. Wenn die 

sehr friih in der Wertschopfungskette defekte Transponder Positionskontrollstation bei bekanntem Transponderabstand 

aus einer weiteren Verarbeitung herauszuhalten. Insbeson- auf der Transponderbahn hinreichend nahe an der Ubergabe 
dere wenn die Datentrager in besonderer Weise individuali- 20 zu der Etikettenbahn gelegen ist, kann mit ausreichender 

siert oder personalisiert sind derart, daB jeder Datentrager Genauigkeit die reproduzierbare Zufuhrung der Transpon- 

einzigartig ist und keine Dublette aufweist, wird dadurch si- der skhergestellt werden. Im Falle eines Uber- oder Unter- 

chergestellt, daB nicht fiir den Austausch Fehler behafteter schreitens der entsprechend vorgesehenen Markierung ist 

mit integriertem Transponder versehener Datentrager erheb- zweckmaBigerweise vorgesehen, daB die Zufuhrung des 
liche Miihe aufgewandt werden muB. Die ausgeschleusten 25 Transponderbandes entsprechend korrigiert wird. Ebenso 

Transponder konnen gleichwohl einer Nachbearbeitung zu- konnen Markierungen an der Etikettenbahn vorgesehen 

gefuhrt werden, was nach dem Verarbeiten zu einem ferti- sein, auch auf der Riickseite, um eine Synchronisation des 

gen Etikett in der Regel nicht mehr moglich ist. Arbeitstaktes sicherzustellen. 

[0013] Es ist moglich, einen Zwischenschnitt vor dem Ab- [0018] Vorzugsweise wird in einer weiteren Station im 
trennen des Transponders vorzusehen, mit dem ein Ab- 30 AnschluB an das Aufbringen des Tansponders ein Nutzen 
schnitt der Transponderbahn, der zwischen zwei benachbar- von einer Doppelkleberbahn abgetrennt und auf den Trans- 
ten Transpondem vorgesehen ist, aus der Transponderbahn ponder aufgelegt, wobei der Doppelkleber in der Regel zu- 
ausgeschnitten und dem AusschuBbehalter zugefuhrt wird. mindest die Flache des Transponders belegt. Es ist moglich, 
Der Abschnitt wird wie ein defekter Transponder abgefuhrt, den Bereich auBerhalb des Transponders frei von Doppel- 
und wenn ein Transponder als defekt erkannt wird, kann der 35 kleber zu halten, wenn diese Etikettenflache ohnehin kle- 
Abschnitt ohne Abtrennen von dem defekten Transponder bend ausgebildet ist. Es ist aber altemativ moglich, einen 
abgefuhrt werden. Durch das Vorsehen eines Zwischen- Uberstand des Doppelklebers vorzusehen, zum Beispiel um 
schnitts ist es moglich, das Gewicht der Datentrager soweit die Toleranzen zu erhohen oder um einen allmahlicheren 
wie moglich zu reduzieren, und zugleich auch solche Trans- Ubergang in der Dicke des mit Transponder ausgebildeten 
ponderbahnen zu verarbeiten, die groBere Abstande zwi- 40 Etiketts zu erreichen. 

schen den Transpondem aufweisen als unbedingt erforder- [0019] Der Doppelkleber wird in der Regel in einer endlo- 

k cn ' sen Bahn angeliefert und von dieser vorzugsweise in einer 

[0014] Fiir die Herstellung der Verbindung zwischen Eti- Schneide- und Ubergabestation nur jeweils ein Nutzen ab- 

kett und Transponder wird die Transponderbahn vorzugs- getrennt, der gerade fur das an der Station vorbeigefuhrte 

weise radial einer Ubergabewalze zugefuhrt, auf der der 45 Etikett erforderlich ist Dadurch wird verhindert, daB ein 

oder die vordersten Transponder gehalten werden und der endloses Band Doppelkleber in eine Arbeitsstation mit dem 

vorderste Transponder von der Transponderbahn abgelangt Etikett zusammengebracht werden muB, was insbesondere 

wird. Durch das Abtrennen jeweils nur des vordersten deshalb vorteilhaft ist, weil bei Storungen im Bereich der 

Transponders ist sichergestellt, daB die Fuhrung der Trans- Schneide- und Ubergabestation mit Doppelkleber erhebli- 

ponderbahn iiber Walzenpaare und dgl. vom Schneidvor- 50 che Verunreinigungen dieser Arbeitsstation diese dauerhaft 

gang unbeeintrachtigt bleibt. Fiir das Abtrennen wird die zu- auBer Betrieb setzen konnen. 

gefuhrte Transponderbahn jeweils angehalten. [0020] Der Schnitt des Transponders von der Transpon- 

[0015] Vorzugsweise ist die Ubergabewalze als Hohl- derbahn bzw. des Doppelklebernutzens von der Doppelkle- 

walze ausgebildet, an deren Innenseite zum Teil ein Uber- berbahn kann mit behebigen Schneidmitteln erfolgen, zum 

druck, zum Teil ein Unterdruck anliegt, wobei die ortlich 55 Beispiel mittels Schneidrolle, Stanzmesser, Laser und dgl. 

herrschenden Druckverhaltnisse uber Ldcher in der Hohl- Es ist hierbei vorzugsweise vorgesehen, daB die zu schnei- 

walze auf den auf den Lochern aufliegenden Transponder . dende Bahn wahrend des Schnitts steht, wobei die Standzeit 

bzw. das Transponderband iibertragen werden. Insbesondere. sehr kurz bemessen sein kann. Hieraus resultiert, daB das 

wird auf diese Weise der vorderste Transponder vermittels Verfahren zur HersteEung der mit integrierten Transpondem 

des durch die Ldcher wirkenden Unterdrucks an die Hohl- 60 ausgebildeten Etiketten kein kontinuierUches Verfahren ist, 

walze angesaugt und. kann auch ohne Gegenwalze eine sondern ein getaktetes Verfahren, bei dem die Verlagerung 

. Schwenkbewegung von ca. 90° ausfuhren. der Etikettenbahn einerseits, des vordersten, von der Trans- 

[0016], Auf diese Weise wird der vorderste, von der Trans- ponderbahn abgetrennten Transponders andererseits und des 

ponderbahn abgetrennte Transponder in eine Stellung verla- Nutzens, der von der Doppelkleberbahn abgetrennt wurde, 

gert, in der sich dessen Vorderkante im wesentlichen parallel 65 synchronisiert sind. Gleichwohl erlaubt das Verfahren eine 

zum Verlauf der Etikettenbahn befindet, wobei zugleich dar- hohe Arbeitsgeschwindigkeit von weit iiber 100 Zyklen 

auf geachtet wird, daB die Vorderkante des Transponders zu- oder Takte pro Minute. 

mindest in derselben Hohe angeordnet ist, in der der Trans- [0021] Um die Synchronisation der Arbeitsgange des Ver- 
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bindens des Transponders mit der Etikettenbahn und des Die Etikettenbahn 5 wird uber eine Umlenkrolle 10 einer 

Nutzens mit dem Transponder zu ermoglichen, ist vorzugs- insgesamt mit Bezugszeichen 11 bezeichneten Verbindungs- 

weise die Station, in der der Nutzen abgeschnitten und auf- station zugefuhrt, die weiter unten noch naher erlautert wird. 

gebracht wird, in Richtung der Etikettenbahn verschiebbar Um ein unbeabsichtigtes Abwickeln der Bahn 2 zu unterbin- 

ausgebildet, so daB bei sich andernden EtikettengroBen bzw. 5 den, sind weitere (nicht dargestellte) Fiihrungs- und Um- 

Abstanden der Transponder auf benachbarten Etiketten die lenkwalzen vorgesehen. Die FUbxungs- und Umlenkwalzen 

Nutzen entsprechend im Takt an der richtigen S telle aufge- bzw. -roUen sind in dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 

bracht werden konnen, ohne das hierfur die gesamte Ruck- in der Regel in bekannter Weise angetrieben, ohne daB die- 

seite des Etiketts mit einer Doppelkleberbahn belegt zu wer- ses jeweils erwahnt wiirde. 

denbraucht. 10 [0032] Der Verbindungsstation 11 wird ebenfalls die end- 

[0022] GemaB einer besonders bevorzugten Weiterbil- lose Transponderbahn 6 zugefuhrt, die mittels eines Fuh- 

dung der Erfindung ist es moglich, die mit Transpondern rungswalzenpaares 12 von der Rolle 3 abgezogen wird. Die 

versehene Etikettenbahn auf ein Substrat aufzukaschieren, Transponderbahn 6 besteht aus einer Vielzahl von aufeinan- 

wobei die Verbindung mit dem Substrat wahlweise durch derfolgend auf einer Kunststoffbahn, insbesondere aus Po- 
die uber den Transponder uberstehende Klebeschicht der 15 lyester wegen der giinstigen Dehnfestigkeit des Materials, 

Etikettenbahn, eine zusatzliche Klebeschicht der vorstehend vorgesehenen Transpondern. Die Transponder weisen eine 

beschriebenen Art und/oder eine auf dem Substrat angeord- auf dem Kunststoff ausgebildete Antennenbahn auf, die zum 

nete Klebeschicht erfolgen kann. Das Substrat, das vorzugs- Beispiel durch Bonden mit einem ebenfalls auf dem Kunst- 

weise aus Karton oder Kunststoff besteht, ermoglicht die stoff angeordneten Mikrochip verbunden sein kann, und 
Schaffung eines Datentragers, der in der Art einer Kunden- 20 dann einen beruhrungslosen Datenaustausch mit entspre- 

karte, eines Busfahrscheins oder eines Parkhausetiketts aus- chend ausgebildeten Schreib- und/oder Leseeinrichtungen 

gestaltet ist, insbesondere nur fur einen kurzfristigen Einsatz ermoglicht. Die beriihrungslose Transpondertechnologie als 

gestaltet ist und gleichwohl einen Transponder aufweist. solche ist bekannt und bedarf daher keiner naheren Be- 

[0023] Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- schreibung. 

stellte Datentragerbahn mit integrierten Transpondern weist 25 [0033] Vor dem Erreichen der Verbindungsstation 11 pas- 

als besondere Neuerung auf, daB sie ausschlieBlich aus Eti- siert die Transponderbahn 6 eine Transponderprufeinrich- 

ketten mit funktionsfahigen bzw. funktionsuberpruften tung 13, in der die Transponder der Transponderbahn 6 ein- 

Transpondem besteht, und daB keiner derDatentrager nach- zeln auf Funktion uberpriift werden. Die Transponderprii- 

traglich aus der laufenden Bahn hinaus geldst oder wieder feinrichtung 13 ist zweckmaBigerweise derart abgeschirmt, 
hinein gefiigt wurde. Hierdurch ist es moglich, die Datentra- 30 daB sie stets nur den gerade im Bereich der Priifeinrichtung 

ger auf der Datentragerbahn in platzsparender Weise sehr 13 befindlichen Transponder uberpriift. Das Ergebnis der 

eng anzuordnen, ohne Riicksicht auf das spatere ffinaustren- Priifung wird einer (nicht dargestellten) Steuerung der Vor- 

nen von Datentragem mit defekten Transpondern nehmen richtung 1 ubermittelt, damit eventuell defekte Transponder 

zu miissen. Hierdurch wird vorteilhaft eine hohe Packungs- im Bereich der Verbindungsstation 11 ausgesondert werden 

dichte der hergestellten Datentragerbahn erzielt. 35 konnen, wie weiter unten noch naher erlautert wird. 

[0024] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung er- [0034] Des Weiteren sind im Bereich der Transponder- 

geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung sowie aus bahn 6 PositionskontroUeinrichtungen 14 vorgesehen, die 

den Unteranspriichen. im einfachsten Fall die auBerste Leiterbahn jedes Transpon- 

[0025] Die Erfindung wird nachstehend unter Bezug- ders erfassen und damit eine Aussage iiber die Zufuhigenau- 

nahme auf die anliegenden Zeichnungen anhand eines be- 40 igkeit der Transponderbahn 6 ermoglichen. 

vorzugten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. [0035] Die Verbindungsstation 11 umfaBt eine Hohlwalze 

[0026] Fig. 1 zeigt schematisch einen bevorzugten Ablauf 15, die antreibbar auf einem Zylinder 16 sitzt, mit dem sie 

und Aufbau einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Her- iiber Locher 15a in der Hohlwalze 15 verbunden ist. Der Zy- 

stellen von selbstklebenden Etiketten. . Under 16 ist in zwei Kammern 16a, 16b unterteilt, von denen 

[0027] Fig. 2 zeigt die Verbindungsstation aus Fig. 1 zu 45 die eine 16a gegenuber der Umgebungsatmosphare einen 

einem spateren Zeitpunkt im Arbeitstakt. Unterdruck und die andere 16b einen Uberdruck aufweist, 

[0028] Fig. 3 zeigt die Verbindungsstation aus Fig. 2 zu zum Beispiel uber eine (nicht dargestellte) Vakuumpumpe. 

einem noch spateren Zeitpunkt im Arbeitstakt. Die Kammern 16a, 16b halbieren vorliegend den Zylinder 

[0029] Fig. 4 zeigt die Verbindungsstation aus Fig. 3 zu 16, konnen aber auch z. B. zu zwei Dritteln Umfang des Zy- 

einem noch spateren Zeitpunkt im Arbeitstakt. so Enders mit Unterdruck und zu einem Drittel mit Uberdruck 

[0030] Fig. 5 zeigt eine ausschnittsweise perspektivische abgeteilt ausgebildet sein. 

Ansicht eines abgewandelten Ausfuhrungsbeispiels der er- [0036] Die Verbindungsstation 11 umfaBt ferner eine 

findungsgemaBen Vorrichtung. Schneideinheit 17, die von der Steuerung zum Ausfuhren ei- 

[0031] Die insgesamt mit Bezugszeichen 1 bezeichnete ner Schnittbewegung antreibbar ist und die derart angesteu- 

Vorrichtung zum Herstellen von selbstklebenden Etiketten 55 ert wird, daB sie in einem Augenblick, in dem die Abzugsbe- 

mit einem integrierten Transponder umfaBt eine erste Rolle wegung der Transponderbahn 6 gestoppt ist, genau einen, 

2, auf der eine endlose Bahn 5 von Etiketten aufgewickelt namlich den vordersten, Transponder 6a, von der Transpon- 

ist, eine zweite Rolle 3, auf der eine endlose Bahn 6 von derbahn 6 ablangt. Die Schneideinheit 17 kann als Schneid- 

Transpondern aufgewickelt ist, und eine dritte Rolle 4, auf- draht, als quer zur Transponderbahn 6 verlagerbares Messer, 

der eine endlose Bahn 7 Doppelkleber aufgewickelt ist. Die 60 als Balkenmesser, aber auch als Schneidlaser oder anderes 

endlose Etikettenbahn 5 ist an ihrer Rtickseite selbstklebend Schneidmittel ausgebildet sein. Der abgetrennte • Abschnitt 

ausgebildet und in der Rolle 2 mit einer Schutzfolie 8 aus Si- 6a des Transponderbandes 6, der im Regelfall einen einzi- 

likon versehen, die von der Etikettenbahn 5 abgezogen und gen Transponder 6a aufweisen wird, wird auf der Hohlwalze 

zu einer Rolle 9 aufgewickelt wird. Die Etikettenbahn 5 be- 15 durch die in dieser vorgesehenen Locher 15a und des 

steht aus einer groBen Anzahl von wahlweise bedruckten '65 hierdurch ubertragenen Saugeffekts gehaiten. Damit ist ein 

oder unbedruckten Etiketten, wobei die Etiketten bereits positions- und lagegenaues Zufiihren des Transponders 6a 

durch den vorgesehenen Aufdruck, beispielsweise ein Foto, zu der an der Hohlwalze 15 vorbei gefuhrten Etikettenbahn 

eine Nummer oder dergleichen individualisiert sein konnen. 5 moglich. 
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[0037] Die Etikettenbahn 5 wird mit Ihrer Klebeseite der daB der Nutzen 7a den Transponder 6a an der Etikettenbahn 

Hohlwalze 15 zugewandt an dieser vorbeigefuhrt. Wenn 5bedeckt. 

aufgrund der Priifung in der Transponder-Priifstation 13 der [0043] Es ist zu bemerken, daB der Nutzen 7a unmittelbar 

zur Verbindung mit dem nachsten Etikett anstehende Trans- vor dem Aufbringen von der Doppelkleberbahn 7 abge- 

ponder 6a als funktionsfahig befunden wurde, wird der ab- 5 schnitten wird. Hierdurch wird einerseits sichergestellt, daB 

getrennte Transponder 6a von der Hohlwalze 15 wie in Fig. der einmal vorgenommene Schnitt aufgrund :der Material- 

2 bis 4 gezeigt zunachst in Richtung auf eine solche Position konsistenz des Doppelklebers nicht wieder verlauft und eine 

verlagert, in der die Stirnseite des Transponders 6a im We- unerwiinschte Verbindung zwischen dem Nutzen 7a und der 

sentlichen zu der Etikettenbahn 5 parallel verlauft. Eine zur Doppelkleberbahn 7 bewirkt. Ferner ist sichergestellt, daB 

Verbindungsstation 11 gehorende Andruckwalze 19 wird 10 bei Stonmgen im Bereich der Arbeitsstation 22 lediglich ein 

dann in Richtung auf die Hohlwalze 15 verlagert und be- Nutzen 7a des Doppelklebers verbleibt, wodurch der War- 

wirkt, daB die Stirnseite des abgetrennten Transponders 6a tungs- und Reinigungsaufwand entsprechend herabgesetzt 

mit der diesem zugewandten Klebeflache der Etikettenbahn ist. 

5 in Beruhrung gelangt, wobei eine gleichzeitige Drehung [0044] Die Tragerfolie 25 wird ausgangs der Station 22 

der Hohlwalze 15 zur Unterstiitzung moglich, aber nicht is ubereine Umlenkwalze auf einer Speicherrolle 29 abgelegt. 

zwingend erforderlich ist. Es ist bei Drehung der Hohlwalze Die aufgrund der vorstehend beschriebenen Arbeitschritte 

15 jedoch moglich, bereits die Transponderbahn 6 fur den hergestellte Bahn 30 aus selbstklebenden Datentragern mit 

nachsten Schritt vorzuschieben. Der Transponder 6a wird integrierten Transpondern wird auf ihrer Klebeseite mit ei- 

durch die Klebeseite der Etikettenbahn 5 gehalten und mit nem Substrat, vorliegend eine Schutzfolie 31 aus Silikon, 

der Etikettenbahn 5 durch das Walzenpaar 19, 15 hindurch- 20 die von einer Rolle 32 abgezogen wird, belegt, wobei in ei- 

gefUhrt, und esentsteht eine Verbindung der beiden genann- ner Egalisierstation 33 die res ultierende Bahn geglattet 

ten Teile. Im AnschluB hieran wird die Andruckwalze 19 wird. Die Bahn 30 kann ohne weitere Funktionsprufung 

wieder in ihre in Fig. 1 gezeigte Ausgangsstellung zuriick- wieder zu einer Rolle aufgewickelt werden. In der Egalisier- 

. gezogen. ^ station 33 sind mit Bezugszeichen 34 angedeutete Stanzein- 

[0038] Wenn die Steuerung aufgrund einer Fehlermeldung 25 heiten vorgesehen, die das Etikett aus der Bahn 30 ausstan- 

der Prufeinrichtung 13 einen defekten Transponder 6a mel- zen oder zumindest soweit anschneiden, daB sich die Etiket- 

det, wird anstelle eines Auslosens der Andruckwalze 19 der ten, die eine beliebige AuBenkontur aufweisen konnen, 

defekte Transponder 6a mit der Hohlwalze 15 um 1 80° wei- leicht von der Schutzfolie 31 ablosen lassen. 

tergedreht, wo die Druckseite des Zylinders 16 die Locher [0045] Mit dem vorstehend geschilderten Verfahren ist si- 

15a in der Hohlwalze 15 beaufschlagt und den auszuson- 30 chergestellt, daB keine defekten Transponder in die herge- 

dernden Transponder 6a in ein AusschuBgefafi 20, das unter stellte Datentragerbahn 30 eingearbeitet werden, die ein auf- 

leichtem Unterdruck steht, abwirft. wendiges Heraustrennen und Nachbessern und anschlieBen- 

[0039] Durch die Uberprufung der Transponder vor der des Wiederverbinden der Datentragerbahn 30 nach sich zie- 

Vereinzelung und : die selektive Ansteuerung der Verbin- hen wiirden. 

dungsstation 11 dahingehend, ob der Transponder 6a auf- 35 [0046] Die Vorrichtung 1 arbeitet getaktet, das heiBt bei 
grund des Priifergebnisses tnit einem Etikett verbunden wer- jedem Takt wird - vorausgesetzt ein funktionsfahiger Trans- 
den soli Oder ausgeschieden werden solL ist es moglich, nur ponder 6a steht zur Verbindung mit der Etikettenbahn 5 an - 
funktionsfahige Transponder 6a mit jeweils einem Etikett ein Etikett in den Bereich der Station 11 gefuhrt, und dort 
der Etikettenbahn 5 zu verbinden und damit eine kostspie- gegebenenfalls durch kleine Schritte positioniert. Zu diesem 
HgeAusschuBproduktionzuunterbinden. 40 Zwecke konnen die Umlenkwalzen angetrieben sein. 
[0040] Man erkennt, daB die Etiketten zumindest in einer Gleichzeitig wird jeweils ein Nutzen 7a in der Station 22 auf 
Richtung eine wesentlich grofiere Erstreckung als die Trans- die Etikettenbahn 5 aufgebracht, wobei der Arbeitstakt der 
ponder aufweisen konnen. Durch das Abtrennen eines Vorrichtung 1 zu diesem Zwecke synchronisiert ist. Da im 
Transponders 6a von der Transponderbahn 6 ist es moglich, Bereich der Egalisierstation 33 fiir das Ausstanzen eine sehr 
die Transponderbahn mit einer hohen Packungsdichte auf 45 genaue Positionierung fur den Schnitt erforderlich ist, kann 
der Rolle 3 anzuordnen, ohne die Abstande der Transponder zur Regelung der synchronisierten Vorschube fur die Bah- 
in der Transponderbahn 6 an die Lange der Etiketten der Eti- nen 5, 6, 7 und 30 eine dort vorgesehene Druckbilderken- 
kettenbahn 5 anpassen zu mtissen. nung herangezogen werden. 

[0041] Ober eine Umlenkrolle 21 wird die mit den Trans- [0047] Im AnschluB an die Egalisierstation kann die Da- 
pondern versehene Etikettenbahn 5 einer weiteren Arbeits- 50 tentragerbahn 30 auch gelocht und gefalzt werden. 

station 22 zugefuhrt, die auf einem Schlitten oder dergl. in [0048] Die Herstellung der Datentragerbahn 30 ist vorste- 

Richtung der Bewegung der Bahn 5 verlagerbar ist, um sie hend anhand eines Ausfuhrungbeispieis erlautert worden, 

mit den Abmessungen der Etiketten 5 bzw. der Transponder bei dem jeweils ein einziger Transponder 6a auf eine Etiket- 

6a und den Ubergabezyklen der Ubergabestation 11 takt- tenbahn 5 aufgebracht wurde. Es ist aber moglich, eine 
weise abstimmen zu konnen. 55 Mehrzahl von Transponderbahnen 6 parallel zueinand'er der 

[0042] Der Arbeitsstation 22 wird die Doppelkleberbahn 7 Verbindungsstation 11 zuzufuhren, wobei die Transponder 

zugefuhrt, die auf der Rolle 4 aufgewickelt ist. Eine erste 6a als Bahnen 6 von einer entsprechenden Anzahl von Rol- 

Schutzfolie 23 wird im AnschluB an ein angetriebenes Fun- len 3 abgezogen werden, und die Transponder 6a wahlweise 

rungswalzenpaar 24 abgezogen und auf einer (nicht darge- auf eine gemeinsame oder auf zwei ebenfalls parallel ge- 
steUten) Rolle gespeichert. Von der Doppelkleberbahn 7, die 60 fuhrte Etikettenbahnen 5 aufzubringen, vergl. Fig. 5. Es ver- 

einseitig mit einer weiteren Tragerfolie 25 versehen ist, wird ' steht sich, daB im Falle eines defekten Transponders die die- 

im Bereich der Station 22 jeweils ein Nutzen 7a vermittels sem zugeordnete Transponderbahn 6 vor dem Erreichen der 

eines als Schneidrolle 27a ausgebildeten Schneidmittels ab- Schneideinheit 17 alleine vorgezogen und abgetrennt und 

geschnitten und auf die der Etikettenbahn 5 abgekehrte Seite anschlieBend in das AusschuBgefafi 20 abgefuhrt wird, wah- 
des an dem Etikett 8 haftenden Transponders 6a aufgeklebt. 65 rend fur die als funktionsfahig befundenen Transponder die 

Der Nutzen 7a wird hierbeiiiber einen gegen die Tragerfolie Transponderbahnen 6 angehalten und somit nicht vorge- 

25 gerichteten Vorsprung 27 gefUhrt, wobei zugleich eine schoben werden. Die hierdurch auftretenden Verzogerungen 

AnpreBwalze 26 derart gegen die Etikettenbahn 5 driickt, bei den parallelen Bahnen 6 sind gering und beeintrachtigen 
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die dann im Takt wieder ablaufende Verbindung der Trans- 
ponder 6a mit der Etikettenbahn S nicht oder nur in vernach- 
lassigbarem Umfang. Ebenso kann ein Zwischenschnitt vor- 
gesehen werden, bei dem ein jeweils in der Transponder- 
bahn 6 vorgesehener Abschnitt zwischen zwei benachbarten 5 
Transpondern in der Station 11 herausgetrennt und dem 
AusschuBbehalter20 zugefuhrt wird. Dies erfolgt zweckma- 
Bigerweise bei mehreren parallelen Transponderbahnen je- 
weils simultan. Beim gleichzeitigen parallelen Herstellen 
mehrerer Datentrager erfolgt vorzugsweise die Verbindung 10 
mit einer einheitlichen Etikettenbahn 5, die erst im Bereich 
nach der Egalisierstation 33 und nach erfolgtem Abgittern 
des Randes bei Bedarf zu mehreren Datentragerbahnen 
langstgeschnitten wird. Auch die Doppelklebemutzen 7a 
werden dann vorzugsweise auf einer gemeinsamen Trager- is 
folie rnit ggf. mehreren Streifen Doppelkleber zugefuhrt. 
[0049] Es ist somit vorteilhaft moglich, in der Verbin- 
dungsstation 11 mehrere Transponder 6a gleichzeitig mit ei- 
ner oder mehreren Etikettenbahnen 5 zu verbinden, wobei 
die gleichzeitig im Takt zugefiihrten Transponderbahnen 6 20 
und auch die Doppelkleberbahnen 7 synchronisiert angetrie- 
ben sind. Es versteht sich, dafi ggf. die vorstehend fur eine 
einzelne Datentragerbahn 30 erforderlichen Mittel entspre- 
chend der Anzahl der herzustellenden Bahnen mehrfach 
vorgesehen werden miissen, aber die Verbindungsstation 11 25 
wird hierzu vorteilhaft und kostengiinstig nur einfach beno-. 
tigt. Vorzugsweise sind bis zu 5 Spuren fur die gleichzeitige 
Zufuhrung von Transponderbahnen vorgesehen. Entspre- 
chend kann die Vorrichtung 1 universell fur kleinformatige 
Datentrager ebenso wie fur grofiformatige Datentrager ein- 30 
gesetzt werden. 

[0050] Die Erfindung ist vorstehend anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels erlautert worden, bei der die hergestellten 
Datentrager Etiketten sind. Ebehso gut konnen abef Daten- 
trager in Gestalt von Karten im Kreditkartenformat oder in 35 
einem anderen Format hergestellt werden, indem die sich er- 
gebende Bahn 30 auf eine in einer vor der Egalisierstation 
33 angeordneten Kaschierstation auf eine endlose Kunst- 
stoff- oder Kartonbahn als Substrat aufgebracht wird. Die 
Klebeverbindung kann mittels des auf der Bahn 30 vorgese- 40 
henen Doppelklebernutzens 7a hergestellt werden, alterna- 
tiv aber auch durch die klebende TJberschuBfiache des Eti- 
ketts 5 oder durch eine Klebeflache des Substrats, wodurch 
die Station 22 entbehrlich wird. Wird ein Sicherheitskleber 
eingesetzt, kann die Karte bei geringen Kosten als.zerstd- 45 
rungssicherer Ausweis oder dgl. eingesetzt werden. Ebenso 
kann das Substrat aus Papier bestehen. Bei Kunststoffkarten 
kann im Anschlufi an das Egalisieren ein Ausstanzen der 
Datentrager und anschlieBendes Stapeln erfolgen. Die auf 
diesem Weg hergestellte Karte ist gegenuber einer laminier- 50 
ten Karte wesentlich preiswerter in der Herstellung. Wird 
z. B. Karton oder Papier kaschiert, entsteht ein mit einem 
Transponder ausgestatteter Datentrager, der eine Gestalt 
vergleichbar einem konventionellen Ticket oder Label auf- 
weist und somit in alien hierzu ausgebildeten, z. B. Rollen 55 
oder Leporellofaltungen verarbeitenden Automaten verar- 
beitet werden kann. Eine bevorzugte Anwendung fur ein 
solches Ticket sind z. B. intelligente Bus- oder U-bahn- 
Fahrscheine. Eine bevorzugte Anwendung fur einen selbst- 
klebenden Datentrager sind z. B. Postgutbegleitkarten oder 60 
Preisetiketten in einem Supermarkt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Datentragern mit in- '65 
tegrierten Transpondern, bei dem die Transponder (6a) 
in einer Transponderbahn (6) zugefuhrt werden und 
einseitig mit einem Etikett belegt werden, 



wobei die Transponder (6a) vor dem Zusammenfuhren 
mit einem zugeordneten Etikett vereinzelt und ausge- 
richtet werden 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Transponder (6a) vor dem Zusammenfuhren 
mit dem Etikett auf Funktion gepriift werden, und 
dafi funktionsunfahige Transponder (6a) nach dem Ver- 
einzeln aus der Fertigung ausgestoBen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Transponderbahn (6) radial einer Walze 
(IS) zugefuhrt wird, auf der diese gehalten wird und 
der vorderste Transponder (6a) von der Transponder- 
bahn (6) abgelangt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Walze (15) mit Ldchem (15a) versehen ist, 
die einen an der Walze (15) anliegenden ttber- bzw. 
Unterdruck zum Ansaugen bzw. AbstoBen der Trans- 
ponderbahn (6) aufweisen. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Andriickwalze (19) die 
Etikettenbahn (5) in Richtung auf den vereinzelten und 
mit dieser ausgefluchtet gehaltenen Transponder (6a) 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transponderbahn (6) 
mit Markierungen versehen ist, die eine Positionskon- 
trolle und Korrektur ermoglichen. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafi dem an dem Etikett haften- 
den Transponder (6a) ein von einer Bahn Doppelkleber 
abgetrennter Nutzen (7a) aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Doppelkleber in einem 
endlosen Band (7) einer Schneide- und Ubergabesta- 
tion (22) zugefuhrt wird, in der der Doppelkleber den 
Transponder (6a) und das Etikett auf seiner der Druck- 
seite abgewandten Seite belegt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die mit den Transpondern 
(6a) versehene Etikettenbahn (5) auf ein Substrat auf- 
geklebt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Substrat als bahnformiges Material (31) 
der mit den Transpondern versehenen Etikettenbahn 
(5) zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das bahnfSrmige Material (31) ausgewahlt ist 
aus der Gruppe umfassend Kunststoff, Papier, Karton 
undSilikon. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Etikett in einer endlo- 
sen, aus einer Vielzahi miteinander verbundener Eti- 
ketten gebildeten Etikettenbahn (5) angeordnet ist, die 
nach dem Zusammenfuhren mit den jeweils zugeord- 
neten Transpondern eine Datentragerbahn (30) defi- 
niert. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die hergestellten Datentrager wenigstens 
teilweise von der Datentragerbahn durch Stanzen (33) 
getrennt werden. 

13. Vorrichtung zum Herstellen von Datentragern mit 
integriertem Transponder, umfassend 

Mittel zum Zufuhren einer Bahn (5) von Etiketten; 
Mittel zum Zufuhren einer Bahn (6) aus aneinander 
grenzenden Transpondern; und 
eine Verbindungsstation (11) zum Vereinzeln der 
Transponder (6a) von der Transponderbahn (6); 
dadurch gekennzeichnet, 



DE 100 17 

11 

daB die Verbindungsstation (11) Mittel zum Schneiden 
der Transponder (6a) von derTransponderbahn (6) auf- 

weist, und 

daB die Verbindungsstation (11) die abgeschnittenen, 
vereinzelten und funktionierenden Transponder (6a) 5 
unmittelbar an die Etikettenbahn (5) iibergibt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungsstation (11) eine Walze 
(15) umfafit, die die Transponderbahn (6) durch Unter- 
druck fixiert. 10 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bereich der Walze (15) eine Schneid- 
einheit (17) angeordnet ist, die den jeweils vordersten 
Transponder (6a) von der Transponderbahn (6) ab- 
trennt. 15 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungsstation 
(11) eine Andruckwalze (19) umfafit, die in Richtung 
auf die Walze (15) verlagerbar ist, urn bei ausgefluchte- 
ter Stimseite des abgetrennten Transponders (6a) die 20 
Etikettenbahn (5) gegen die Hohlwalze (15) zu pressen 
und den Transponder (6a) mitzunehmen. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafi im Bereich der Walze 
(15) ein AusschufisammelgefaB (20) vorgesehen ist, in 25 
die als schlecht erkannte Transponder (6a) ausgestoBen 
werden. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Walze (15) eine 
Transponderprufung (13) zugeordnet ist, und daB die 30 
Steuerung der Walze (15) bei erkannten schlechten 
Transpondern (6a) diese zum AusstoBen des schlechten 
Transponders (6a) veranlafit. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zum Zufuhren ei- 35 
nes bahnformigen Doppelklebers (7) vorgesehen sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verbindungsstation 
(11) eine nachgelagerte, in Richtung der Verlagerungs- 
bewegung der Etikettenbahn (5) verschiebbare Ar- 40 
beitsstation (22) angeordnet ist, in der der an der Eti- 
kettenbahn (5) haftende Transponder (6a) mit einem 
Nutzen (7a) aus Doppelkleber (7) belegt wird. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arbeitsstation (22) eine AnpreBwalze 45 
(26) umfaBt, mit der die Etikettenbahn (5) iriit dem 
daran haftenden Transponder (6a) gegen den abge- 
trennten Nutzen (7a) verlagerbar ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einer der SO 
Bahnen (5, 6, 7) oder einer resultierenden Datentrager- 
bahn (30) Mittel (14) zum Erkennen von Markierungen 
auf den Bahnen zugeordnet sind, die mit der Steuerung 
verbunden sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 22, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die fur die Verlagerung 
der Bahnen (5, 6, 7, 30) ausgebildeten Antriebe getak- 
tet ansteuerbar sind und von der Steuerung synchroni- 
siert werden. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 23, 60 
dadurch gekennzeichnet, dafi eine zumindest der Ver- 
bindungsstation (11) nachgelagerte Kaschierstation 
vorgesehen ist, der ein bahnformiges Substrat zuge- 
fuhrt wird. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- ,65 
zeichnet, daB das Substrat die Unterseite des Datentra- 
gers definiert, und dafi die Druckseite der Etiketten- 
bahn (5) die Oberseite des Datentragers definiert. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Substrat wenigstens teilweise 
mit einer Klebeoberflache versehen ist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine zumindest der Ver- 
bindungsstation (11) nachgelagerte Egalisierstation 
vorgesehen ist, in der ein Stanzwerkzeug angeordnet 
ist, um die hergestellten Datentrager wenigstens teil- 
weise von der Datentragerbahn (30) durch Stanzen (33) 
zu trennen. 
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